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Abstract 



Production- of flat structured ceramic or powder metallurgical constructional parts is claimed, in which a 
ceramic or metallic powder with a thermoplastic binder and further known materials is processed to a 
thermoplastic slip (2), and the evacuated slip (2) is forced from an opening of a heated container (1). 
Evacuation of the slip (2) is carried out before inserting into the heated container (1) and the temp, of the slip 
(2) is adjusted below the vaporisation temp, of the thermoplastic binder. The slip (2) is pressed into moulds 
(4) with negative structuring of the surface of parts to be formed. After cooling the thermoplastic slip (2) the 
moulding (5) is removed from the mould (4), the binder driven off, and the moulding sintered. The novelty is 
that before insertion, a viscosity of the thermoplastic slip is adjusted to 0.05-4.0 Pa.s, and the mould is 
evacuated before, during or after inserting the thermoplastic slip to a pressure of 5 Pa - 0.09 MPa. Insertion 
of the slip is carried out at 40-180 deg C. An apparatus for carrying out the process is also claimed. The 
thermoplastic binder is paraffin or wax. The further known materials are stearic acid or oleic acid. The 
powder metallurgical material is a hard metal. The ceramic material is silicon nitride, aluminium nitride or 
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© Verfahren und VorncMtwng zur Herstellung flichiger. eineait-g strgktv.r i8 rt*r Iceremlscher odar 

puWermetallurglccher Bauteita 
(& Ole Ertfndung besleht afch eu< dea GebWw der Keremtk 
W und betrtfft eln Verfanren und alne Vomchtung zur Her- 

stellung von BauteMen, die z. B. ale KOhl- odar FOhrunga- 

element© engewandt warden ktinnen. 

Der Erfincung Hegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 

and eine Vorrfchtung enzugeben, mlt der Beuteile nut ei- 

nerBautalidlcke von such £ 2 mm w'rt6Chaftl!cnernerge- 

stellt warden konnen. . . 

Geidst wird die Aufgebe dutch eln Verfahren zur Heretel- 

lung flechlger. einealtig etrukturlerter ^omlachar od<rr 

puivermetellurglecher Bautelie, dadurch gakennzeichnet, 

deft vor dem Elnbrtngen ©rne VlakoaMt dea tharmoplaetl- 

schen SchilcKere von * 0,05 Pa a bl* s 4,0 Pa a elngestam 

wlrd die evgkulerbaren Form^en) vor und/oder wShrand 

und/oder nach dem Elnbrlngen dea tharmoplacdachen 

Schllckere auf elnen Oruck zwiechen ;» 5 Pa u nd * 0,08 

MPs eveMart warden, und das ElnbrlngBn dee tharmo- 

plestlGChen Schllckera bel TemperBturen zwlechan 40 C 
y und 180«C durchgefQhrt wf rd. 
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Bescbroibung 



Die Erfindung beziebt sich auf die Gebiete der 
dcr Mv^SW* Und des Maschineabaua and betntrt 

S'^^ kereinfacher od« p^vermefcdl- 
u^schrBLtcilc. die 2.B. als Klihl- oder Fubrungsclo- 
Sc oder ^15 Substrate fur clcktrouiscbe Bauclcmcnie 
osw aocowao^i warden kttnnen. 

Bauble bos totuniscfasn oder pulyermetallurgiscbcn 
WtrkBtolTcn werden u, a. ausgehend von Pulvem naoh eincr 
SrSoS hergesuL Pic ^« 
.chliefit die Forrozcbung too Pulvem zu emern GrilcJolrpei 
Sfd«« ensclJeOccdc W^mebeha^lung (Entb^d^ 
Simem) cin. Jc oachdem, welcbe Anfordcxungea an *e 
Wcrkatoffdsenschefien des Buuteils und damlt on die Pu • 
^uS^nhott, Doting mit Add^cn usw.) ges*Ut 
sind zusaizliche tectanotogischo Schrkte, wie e.B 
cine Mlschoianlung nocwendig. 

Die FomiKCbUDg sehr feiner Pulvcr crfolgt niche direiM 

Scalickcr oder (tHramtfplaswchen Fomimes&en_ Die* 
Zvrischcoprcdekie werden ou, HU^ un^^ie^cto te^ 
porSrrr BindamitUl (orgsaischor Addiave) heigestallt die 
nlch der Formgebung, noch vox dem Smtorprozafi. auage- 
iriebcn. werden mttesen. TU 
Es iu aueh UbUeb. durcb Focmgebung Rohfcmlinge zu 
fcrliecn und diese im geformten. gehUrteten, geglabten oder 
ecjinterteo Zusfcu.d mcchanisch 2U bearbedton. 

welches Formgebunssverfahr^ Hlr die F ««^X 
Bautcilcn angcwandi wlrd. eottchedden tcchniache und wln- 
achafttcbe Om,^ (Js^ski, W u. a. 
Vissemchaft und Prwfa, Band 7, VDI-Verlag, DUsseldorf, 
1091 S 33-49). Zunachsieinmalist die Oeometne des Bau- 
IZ ^sBchlaigebend, vor aUem hinsichUicfc der lechni- 
.che* Crunzen einzelner Fcirmgetoungavcrfabren. Aus *m- 
schaMcher Sieht fc. B. Amortisation dea Werkzeugs) ist die 

Sttickzalil cine wichtlgc Cft^B*. _ . 

Rache Bautrile £lt einfechen OberflKbeoatntouren 
wctdcD durcb uniaxielea Trockenpressen bcrgostallt JJas 
raaxiraal mBgliehe Verhaltnls von Bauteillangc und -brfflte 
2ur Bautcildicke »Ute 50 : 1 nlcbi flbenttigen. da die Fe- 
tdgkcU aufgtund des geringen B«de^tt^alt« «icM 
ausreicbend fat Die Struktureu In der Oberflache nnd brn- 
sichdich des ^efen-FlacbeD-Verhaltniwea begrenn. 

Fiachige Bauieile mil eincr B*uteikhck* von 2 mm b» 
20 vua werden durcb FoliengieBen b«^^^»nr.ch.^ 
FoBenguB, Tfechnische Kerandachc Werkstoffe Kaptol 
14 6 0 Deuischai Wirtacbaftadionst) Bin aus Pulver, Bid- 
der u 0 d Losun^mittel be^hend^r SehUeterwut , dutch «• 
ncn cinsicllbaren SchUtz ausgegoasen end adi «nem doc 
u,r blade" Ubex eine exakt deftnierbaie Hflhe abgestncW 
Nach Verfampfen des Uteungsmittda bUdbi dank des Bu>- 
dc« ei*e flexible Polie zorUck. Nach dem Entbindern und 
SimcmerhaUmandasfertigeBautea. 

Das Vcrfcbrcn kann UootinulerUch (AusUufen des Foben- 
fiicBschUckers auf ein beweebcha. Stahlband) odat diskon- 
UcuierUch (Bewogung des Aualaufbebfiltera oborbalh einer 
fixeo ebeccn Flflche) beuicben weiden. 

Die Flexibility dex GrOnfollen wlrd ftir die Mebrzahlder 
Applikationen genutzt indem aua vcn.ch icdenen W"^f; 
t^ ggf. mil aufgednickteaZwiscbcnschlchteD, Vielscbjcht- 
^rbunde durcb Laminiexen einzelner FoU« hegestellt 
w „deo. Aucb die Fertigung von Baulellen .^ko^er- 

So wird dasBinpragen vonStrukluren durcb Metaltaamaen 
in Folieo besehricben OOiUter, R. u.a: cB Bcr. DKO 71 



(1 S'£Sc S virfabrens besteht darin, dafl die Fomi- 
«Wg sue wei tbilschrittcn besteht. AuBwdem u, die 
fSgsdichte dea Pulvc« im geformtaa Bauied (d b 
5 n^hvSLpf^ de, LfisungemiUnk) mcht aehr _hoch da 
fllr die ^ordLbchcFlewbimat der FoUen auarochandBir.- 
- ^^^dcnae^oiuB.Soblk^eMstdieEfeknvtt^ 
toVbrfahrens dutch die Notwondigkelt einer sohonenden 
Ttacknung (Vardampfcn des LdsungamiUeU) weseothch 

W ^B^eSS'euch die thenuoplastiachc Formgcbvrag un*r 
bobeu Drtickea. z.B. Sprltzgieflen (HaupvU. 1^»nisehe 

achaJftsdi^nst) und untor niedrigco Drdcken, z. B Ho.Bgie- 
ts Ben Oder NledrigdruckspxitzgieBen CLenk, R. T«hnische 
SriiXhe wXtcffc Kapitel 3 4.81. DeuttCtaJ^ 
Xftadlenst). lo letetcrut.. Fell emc thcmicp^h 
gebundene^da^tbeihOnerenTbinp^r^ 
Masse In eine gwchlossenen Metallform gedrUckt. Noab Er- 
»£ir MafTuod Offncn dea Werkzeugcs wlrd ein gut 
handhabbares BauleO mil kompW Oeametne erbeUon, 
dasvcffdcmSintementbindertwcittonmuB, , 
In der DE 15 33 035 AS ist ein Vferfabten beachrieben, in 
dem MetaU- oder Metalktridpulver mU Paraffincn und 
IS Wachaen v^rttiaeht und unter ein«a geringen Druckvon 
0 OS-OA MPa geformt werden. anscblieBend das Bindenut- 
tdemfernt und der Formkorper gesintert^ wild 

Fur die Heratellung flSchlger, dilnner Bauteile alod dlese 
Verfahren trotz der deokbaren Voiteile bei eincr b^enfern- 

& Fliciwege durcb sehr enge Kaoffle **™™*f° 
Barren der Masse im Wertoug nieht zu vertandern Ut 
Beim SpritzgieeeD nrit hohen SnntzdrUcten »t ea °"^rd^ 
achwiadg^ertodnrlicbcn hohen ZuhaUedruck fllr dea 
jj SchlleBen de* Werkzcugca auf&jbringen. 

Das Sehuckergicficn in Oip* beaitzi Oreozen b.n Sl cnaJcb 
der mOgUetea KompUzierthedt «fcr Obc^Behens^ktune- 
mng, 6x Bntforrabarkeit. d*r FormkOrperfeaUglreit und dor 
Winschaftlichkcit bci groBen Sttlckzahlen. 
« Der Nachveil eimr bekanmea Vbrfahnm beateht dnnn daB 
mitden ^FormgebungaverfahreD nach der Pulvertechnologie 
SdT^cu^ dllnie fltichige Bauteilc (Bauteillilnge und - 
br?^ BauteUdicke maximal 50 : » »e««abar aind , und 
daB mlt decn Foliengleflverf ebren nieht genugend dicke fla- 
45 c^fB^ (malmol 2 mm dicke Bauteile) hcratellbar 

^n weiterer Nacbtcil der bekannten Verfobren besteht 
darin. daSeaiwedttzurStniktune^ii^BauteUsotean 
r^tt technotogiscber Scbrtll erfardarbcb u t. oder die 
so Packungadicbte dea kenunischen oder met^urps«±«. Pul- 
vL 1m Bauteit Rering fat und daroit die elektnscbcn. me- 
^•St^und tnderin Eigenscheften dea Baucis relativ 

'^siLd^iterhio Vcrfahren bekannt nacb denen Fonn- 
55 kflSj^t^ ein^r fr.iformenden Bau^crtig^g durch 
lDkaleMaterieXverfesngung hergestellt werden konnenJKa- 
SdlroSng)- Bei dLer generatlven F ^-STf ^ 
Geomettio dea Bantriles dreddiinenaionaj bc^hrieb^D^ 
erhaltena 3D-Bild wlrd in einer Dimension (in der Regelist 
«. Hobe) in einzelne Seheiben lerlegt. Dae Baut«l wtrd 

nTJSl" indem Scbeibe ftir Schcibe das Ma.erud u>- 
ncrhalb der Bautoilkootur verftetigt wild. , 

Die ednzelnen goonrativen Feregungavw^hreo b^ruhoi 
auf der lokolen AusbHrtung von Polymeren (St^Uthogre- 
« p5e STL, Solid Ground Oar^g SGQ, dem k^aler^m. 
^ voo Pulvem (Salektivo. Laser Slnt^ iLS L-ozgene- 
rtBren) dnm schichrwelsen Auteg von TC rflU S9 lgtem Mate- 
nT^uacTDepoaition Modelling FDMJ. oder der lokzlcn 
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BLndung von Pulvem durch einen Binder CTnree Dimensio- 
nal Priming TDP). 

Die Rapid Prototyping Verfahren werden gcgcnw&nig 
vorrangig zur Hcrsicllung von Mustem aus Kunstfiicffen 
oder Wachsen angewandt. Die parallel entwickeiten Folgc- 
lechnologien ecmdglichon die Hcrstellung von Dupb'katon 
aus Prototype^ odcr die Hcxstcliung von mevalliBcben Pro- 
torypen. 

Eine dicstr Rapid Prototyping Verfahren ist das Yakuum- 
giuBcn (Kistenmacher D.. InL Konf. 29.-30.9.1994 TU 
Dresden, JF6319160& A, JP 03150115 A). Beio) Vakuum- 
gieBen wird ein Urmodell un Vakuum nilt Silicon umgoa- 
sou, da* danach Uber initilerte Vernetzungspiwmso uushlir- 
bei. Urn das Modell nach dam Ausharten entfbrtnoii m kfln- 
pen, wird vox dem AbgieBen die Fortntcilung markieart. 
Nachdem die Form aufge&chnitten und das Modell entnonv 
men wordci) ist, kocuoco jo nach KompleaitSl dea Modell* 
twischen 25 und 30 Abgu&se eratellt werden. In der Silicon- 
foroi koodoo Wachse und verscbiedene CHeflharze abgegos* 
sea werden. Da* YerfaJuen eignet aich bcaondcrs ftir fljl- 
grane und komplexe Moduli©, die auch runterachnoidungen 
aufweisen konnen. 

Der Brfindung liegt die Aufgabe zugrunde, dn Vferf&breo 
ood eine Vorxicbtung anzugebeo, mil der ftachigc, cinseitig 
etxuJrturicrt© kerajiusche uad pulvcrmeiitUurgische Bauceile 
ruit cioor Bautcildkke vnn auch £ 2 mm wirtschaftiicher 
bcrgcstcllt werden konncn. wobci die SirukturieruDg ciner 
Bau tcilobcrflache wanrend der Fonngebung erfblgt und eine 
hohe Packungsdichie des keramischen oder OTotalluigiacheti 
Pulvers erreicht wild. 

Die Aufgabe wird geiast durch den Oegenstand dos An- 
spruchs 1 . WeitcrbUdungcn slnd In den Unceransprtlcben ar> 
gegeben. 

Durcb das erfindungsgem.&13e Verfahren iatea moglich flB- 
cbige, einseiUg strukrurierte keramlBche oder pulvcrmctall- 
urgische Ban telle In einem tecbnologiacbcn Scbrici hemJ- 
HiirUi-fi. Die Paekungidichte dea keramischen odcr caotuUi- 
achen PuIvot ist weaentlioh haher ala bei einer aus di cacti 
Maicriaiien hergestcllicn Folic Wclterhin kfinnen weacnt- 
licb dicke/c flachigc Bautellc hcrgesteUt wenien, ala ea mit 
Folieogieflverfahren oooglicb wilr&. 

Im Vergleich z.u hed^mmlichsn puiYectecbiiologischon 
ponngebungsverftihren fUr flttchige keranuache odcx pulvcr- 
rnetallurgische Bauteile kttnncn nunmcbr vrcscntlicb duo- 
ucrc Ban\eilfi hergeatellt weiden. 

Daa erftndungsgemafle Verfahren achlieBi dandt cine 
LucUe bel der Hersiellung von flScbagen, ein&citig struktu- 
rierten keramischen Oder pulvermeiaUurgiflchcn Bauidleu, 
i ndctn an Dlckcnbertiieb dar flacbigen Bau ted Le erfafft wird, 
der mil den kcramischea und metaliischen FoUQgcbungs- 
verf ahren nicbt mehr und mit den Folicngicflvcif ahrcn nocb 
nicht crrcichr wird. 

Weitore Vbrtette daa er6 rvdungsgemafieu Vecfahrens smd. 
daB e3 cinfocb automaoaiorbar ist und Bich durch eine bob© 
VVirtachaiUicbkcit fiir die Fortiping groSer StUckzahleD fla- 
cbigex, einseiiig atrukiurjcnjcr kcramiacber oder pulvennc- 
LaUurgiSCher BaureU.e anaz£ichneu 

UberraschendBrweise bat sich gcznigt, dafi fUr die Porm- 
gcbong von thermopLastischen Masaen nutdaeni besurnm- 
ten ViskosLtatfibcrclcb kdne DrOcke grOBex dem auttosparl- 
echen Druck notwendig aind, sondero dafl can Flic Ben und 
damit Fullen der Form bercit $ durch geringe Druckdifferen- 
2en, vie sie bed der HerateUuag cines Vakuuma auftreten, 
m&glich ist. 

Narurlich iat der Einsatz von Druck zum FUlleo der For- 
me n icn Rohmcn drs arftndnngsgernilBen Verfahrcna tnog- 
li£h. Dabei wird der thermoplaatiscbe Schlickcr unter einem 
Druck von beispielsweLse 10 MPs in die Farm eingebracbt 



Bntweder vox, wanrend dos FU liens oder danach wird dann 
die Form evakuiert. 

AuBgeaprochen filigranc Bauieile im 10-tel Milimetcrbc- 
reich Bind durch dae crnndungKgemAfle Verfahren fchlcrirci 
5 herstfillbax, insbesondere fehlerfrd ausformbar. 

Die erfuxdungagemMB betgcatnUton BauLeile weiBea den 
besonderen Vocteil auf, daB ihrc goomcaische Au8enkontur 
bereits nach der Fonngebung voliaiandlg gegeben ist 

Ea ist weiterhio vortmlhaft, dafl die eingesetzicn Formen 
10 mehrfach ycrwondirt werden kOnnen. 

Die Viskosiiai dcB cingesctztfin thermopiasLiflChen Scblik- 
kers mu/3 <: 4,0 Pa • 6 aein, damit der themoplasdache 
Schlicker durch die aicb bci dear HexBtellung des Vakuuma 
eigebenden maximalon Druckdifreronzen von bis zu 
is 0,1 MPa flieHmhig bleibu Die YiakositSt d« tbermopiasri- 
whenSchlickers darf wiederum nicht £ 0,05 Pa • s sein, da 
sonat durch die Dichteuntiarachiede von Keramik- und Pul- 
vermotalltailehen und BindexbeslandteUen eine Entttd- 
SCbung auttritt DJe Oefahr der Entmischungen hangt von 
id der Dichte der Festatomeilchcn und Lbxer TeilchengroBe ab. 
Dabei gQt, je gxOfler die Dichte und dio GroBe der Feststoff- 
teilchen ist, urn so gicJlor ist die Getahr von Entmischuagen. 

Die Farmgebung wird erfindungsgemttB bci einex Tfempe- 
racur zwi echen 40 und 180°C durchgcfunrt. Bei lfcmp«ratu^ 
25 ren unter 40°C ist dor thorjuoplaatiachB Schlicker nicbt fliefl- 
fthig. bei Tctnpcraturcrj Qber 180°C verdampfen die thex- 
nmplas&schcn Binder an tcilc. 

Ea Ut vortcilhafl, wenn die Form vox dem Einbringen deB 
ihermoplaatbchen Schlickers bebeizt und nach dnm Eir> 
30 b ringed des thermoplaatischen Schlickera gcklihti wird. 

Das Vakuum betragl zwiscneo 5 Fa und ^ 0,09 MPa, 
Bci zu geringem Vakuum Isi die slchergebende Druckdiffe- 
renz zu gering, uxn ein Flieflen des thcrmxjplaadachen 
Schlickers in die Form zu ermdglichen. Bci zu hohem Va- 
35 kuum kornmi es bei der Verexbciwiisstcmperaua zum Ver- 
dampfen von BinderbcBtandtellcn, wodurcb daa FeBtatorfl 
Binder- Verbnllnia gaandert wird uad der thormoplasdsche 
S chlicker sean FUeBverhalten anderU 

Es ist wciterbin vorteUhart^ wenn die Form ttchidurcblaa- 
40 aig odcr llchldurcnscbeinend iat. Dadurch kann bctm Form- 
gebungsprozes8 eine aptieche KonboUe dnriehgeiuhrt wer- 
den, 

Es i&t auch vorteilhaft, wenn die Fonngebung unter elner 
KontroUe dea BinfuUvolumens (-gewicbies) der thermopla- 
4$ Aachen Masse sucribadet. 

Beide KontroUen fuhren zu eiw*r QuAlttlitfiYerbessening. 
Itn weiteren wird die Brfindung an einem AusfUhrungs- 
bei spiel erlautcn 

Fig. 1 stelll dabei einen sebematischen Aufbau der erfin- 
50 dungs gem afien Vbrrichtuag dar. 

800 g eincs sintciCihigco PZT-Pulvers werden mit 125 g 
Paraffin und 25 g StearinaKure In einem bchcixtcti Runrergc- 
fl£ bci B0°C clnem homogenen thermopiastiBchcn 
Schlicker 2 verarbeitet Der Schlicker 2 wird ontliiftol und In 
SS cinon behelzten Vb^ralsbeMlter 1 gefUUt. Der Varraubehai- 
tcr 1 besitrt eine schlitzartige Offnung, durch die der Schlik- 
kez 2 durch scln Eigengcrwicht hinausUufL Ein unlcrhalb 
dee Vbcrat2ih eh Biters 1 engeordnetes endLosca Ixansforthand 
3 ist mit flacbec, Qcjdblen Kunatstofformen 4 mit der Ncga- 
60 UvBUTikturierung der Bautciloberflache vcreehen und be- 
wegt aich relndv rum Vbrraisbett alter 1. Die flcxiblen 
Kunststoflformen sind evakuierbHr. AnachHefiend werden 
die Yorher erwarrniBn KumtstofiunuDn 4 mil Schlicker 2 ge- 
fulll. Der Schlicker 2 we Let helm EinfuUcn eine 'Ibmperniur 
a vxm 90°C auf und hat dabei eine Viakoaitm von 1 Pa • a. 
Nach demBinfullen dea Schb'ckcre 2 werden die Kunststof- 
formen 4 bei eiuBr Ibtnpcrahir von 90°C einem Vakuutn von 
0,01 MPa ausgcsctzl. Nach dem Brkalten des Schlickers 2 in 
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dec KaosLstofform 4, was durch gerislle Warmeanfuhr er- 
foicr werden die keromischen PormkC5fpcr 5 aus der Kunst- 
stofTorra 4 encnommcn. IXc FcnaJcfiiper 5 wtiden i =«chbc>- 
Bcnd bci ca. 300°C cnlbtodect und danach bci 125Q°C an 
Luft gesintert. 

Die geleenen Kunscstofibrtncn 4 werden rmidemBncUcra- 
band 3 weltenransportiert und vor dem Passleren des Vor- 
racsbebalters 1 durch Wa^mczufuhr crw&rmL Der Vorraxsbe- 
halter X kann ouch rnit Druck beaufschlagt werden, um em 
dciloicTtc^ Auslaufon odcr HcrausdrUcken des theimopUatJ- 
geben Schliokcrs 2 zu crmoglicncn. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur HersteUung nactuger, einBcirig struk- 
Luhener keraml&cher oder r^vermetallurgischcr B&U- 
uailB bei dam eu> keramisches odcr metalHscbes Pulver 
mil clDcm ihcrmoplostisehen Binder and wroteron an 
eich bckannieo Siofteo einem thermoplaauschcn 
Scnlicker (2) vcrarbeitct wixd uod dieser iherraoplasd- 
scbs und in an sich bekanntex Art und Weiae endtlftete 
Schlicker (2) aus einer scbUtzartigen Offinung eines be- 
hciztcn Bchaltcre (1) bcrauslauft odcr herausgedruckt 
wird. wobei die BnUUflung des Scblickers (2) var dem 
Einbringen in den beheizten Bchalter (1) oder in dem 35 
beheizten Beh&Uer (1) ertolgt und die Tfemperatur des 
Schlickers (2) untcrhalb dec Vcxdampfuilgstemperaiur 
dca Uicrmoplasuscben Binders eingcstellt wird, dicsex 
Scfalicker (2) in ein© ode* cnobnsrc Formen (4) nut der 
Ncgadvstrukturicxung dcr Obcrflache der zu formen- 
den Bauicile Ifiufl Oder gcdruckt wixd und nach dcmEr- 
VaUeo des mermoptesuschen Schlickers (2) daB Oder 
die Fortnkdrpcr (5) aua dor Form (4) emfernt, das thar- 
moplaaiiacb© BindemiUel in an sich bekannter Art und 
Weise ausgetrieben und der odex die Formkorpcr (5) 
gesiniert werderu dadurch gefegnnzHrhnet, daB var 
dem Einbringen eine Viskositat des iharmoplafltiacben 
Schlickers von 2: O.OSPa s bis £ 4,0 Pa « elnge- 
steLit wlrd, die FormCen) vor und/oder w&hrcnd und/ 
odcr nach dem Einbringen des Uicrmoplafitischcn 40 
Schlickers auf eonen Druck zwischen & 5 Pa und ^ 
0,09 MPa evakuiert werden. wobei evakmerbare For- 
men vcrwendev werden, und das Einbringen des thcr- 
mopUfluschcn Schlickere bei lemperaruren zwischen 
40 D C und 180°C durchgcRihrt wird 

2. VorfaHroo nach Ansprucb 1, dadurch gekEnnzeich- 
ncu daB als thermopi&sascber Binder Paraffinc. 
Wacbse Oder deren Gemische eingesetzt wcrdcu. 

3. Verfahren nach Ansprucb 1, dudurch gek^rw^ch- 
neu daB als weitere an sich bekannte Sioffb extnzllfi- 
cbenakiive Stoffe, wte Xtearingaurc odcr Olsauro eir> 
gesetzi werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch getemzcach- 
neu daB als pulvermetallurgisches Material HartmetaU 
verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekeanzeich- 
oeu daB als keramisches Material Si^ciumniirid, Alu- 
minlomnLtrid oder PZT verwendei wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekeirazcich- 
net, daB ak Material fUr die Form (4) mit der Negativ- 
pirukturlerung der Gberflficbe der zu formecden Bau- 
tciJc KunatsLafF verwendet wird. 

7. Vcrfehrco nach Anspruch 1, dadurch getermzeich- 
oci, daB cine Form (4) cingesetzt wird, die Uchidurcb- 
lassig odcr lichidurchscbeinend ist 

8. Verfahren nach Anaprucb V dadurch gekjennzeich- 
od, dafi eioc bohcitbare Form (4) eingeseizt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekisnnzeich- 
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nar, daB oine aexible Form (4) mit der ^gaUvstrukUi- 
rienmg der Obernacne der zu rortncndcD Bauielle euv 
eesetztwird. 

10. Verfahren nach Anspruch l r dadurch gekennzeicn- 
neu daB das Verfahren konbnulcrllnh oder diskontirru- 
jerlich beirieben wird. 

11. Verfahrco nach Anspruch 1 . dadurch gtkennzeich- 
nci» daB die Trennung der Form (4) in dcr odcr den 
Trennebenen emt nach dcr VerfesUgung des OrUnkor- 
perserfolgL . 

12. Verfahren nacb Anspruch 1 r dadurch gckennzeicn- 
net, daB zux Bvakuierung dcr Form (4) eln Vakuum 
zwischen 20 Pa und 0.01 MPa eingestfillt wird. 

13. Vbrrichtung zur HcrateUung von flachigun, eineoi- 
tig strukoirierten kerarnischen odcr pulvernictaliurgi- 
schen Banteilen. die bub elncm beheizten \taatsbebfil- 
tcr (1) flit don ein thettnoplastisches Bindemittel enl- 
halienden kemmischen oder pulvoxmotallurgiaehen 
ScfcJicker (2) out einer schlitzanigea Qfihung und aus 
einem untertielb der schlitzartigcn Offliung enUanglau- 
fondon Band (3) bosteht, wobei das Band (J) aua be- 
beiabaren, ©vakuierbaren Formen (4) rmt dor Ncgativ 
strulftnrierucg der Oberilache der zu fortnenden Ban- 
telle bestebt, dadurch gekennzcicbncl, dafi die Formen 
evakulorbar, vakuumdficht oder dicbt zusammenbaubar 
Bind. 

14. Vbrrichtung nach Ansprucb 13, dadurch gekenn- 
zcichncu daB eln endlnscs Band C3) eingosctzt iet. 

15. Vorbchtung nach Anspruch 14, dadurch g etranr r 
xDichnei, daB ein liand (3) aus flexibtem Material dn- 
gesetzt iat. 

16. -vbrrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
znichneu dafi das Band (3) aua suaaromcngoaDtricn 
Kuns^torTorrnen (4) mit der Negarivstrukturicrung der 
Oberflachc der zu forrnenden Bautcilc besteht. 
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Hierzju 1 Seito(n) Zoichnungen 



